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Abstract of EP0995783 

Adhesive tape with adhesive on at least one side 
of a base material consisting of non-woven staple 
fiber bonded or wet-laid by mechanical treatment, 
which is further bonded by the addition of a 
binder. 
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(54) Klebeband auf Basis elnes mlttels Bindemittel verfestigten Vlieses 

(57) Klebeband mit einem bandf fir migen Trftger aus 
Vliesmaterial, das zumindest einseitig mit einem Kleber 1 
beschichtet ist, wobei das Vlies ein Stapelfaservlies 
darstellt, das durch mechanische Bearbeitung verfestigt 
oder naBgelegt wird, wobei das Stapelfaservlies durch 
Zugabe von Bindemitteln weiter verfestigt ist. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Klebe- 
band mit einem bandfOrmigen Trager aus einem naB 
gelegten Oder mechanisch vorverfestigten und zusatz- 
lich mit einem chemischen Bindemittel adhasiv verfe- 
stigten Vliesmaterial, das zumindest einseitig mit einem 
Kteber beschichtet ist, sowie auf die Verwendung des- 
selben. 

[0002] Klebebander mit einem bandfOrmigen Trd- 
ger auf Gewebe- Oder Nahvliesbasis sind bekannt, 
wobei Gewebebander schon seit langerer Zert erhattlich 
sind und Bander mit einem Nahvliestrdger beispiels- 
weise in der DE 94 01 037 U1 beschrieben werden. Als 
Klebebeschichtung werden bevorzugt druckempfindli- 
che HaftWebebeschichtungen eingesetzt. 
[0003] Die DE 44 42 092 C1 beschreibt solch ein 
Klebeband auf Nahvliesbasis, das auf der Tragerruck- 
seite beschichtet ist. Der DE 44 42 093 C1 liegt auch die 
Verwendung eines Vlieses als Trager fur ein Klebeband 
zugrunde, hier wird ein durch die Bildung von Maschen 
aus den Fasern des Vlieses verstarktes Querfaservlies 
beschrieben, also ein dem Fachmann unter dem 
Namen Malivlies bekanntes Vlies. Die DE 44 42 507 C1 
offenbart ebenfalls ein Klebeband zur Kabelbandagie- 
rung, jedoch basiert es auf sogenannten Kunit- bezie- 
hungsweise Multiknitvliesen. 

[0004] Aus der DE 195 23 494 C2 ist die Verwen- 
dung eines Klebebandes mit einem Trager aus Vliesma- 
terial zum Bandagieren von Kabelbaumen bekannt, das 
einseitig mit einem Kleber beschichtet ist. Bei dem erfin- 
dungsgemaB zum Einsatz kommenden Vlies handelt es 
sich urn ein Spinnvlies aus Potypropylen, das mit Hilfe 
eines Kalanders thermisch verfestigt und gepragt ist, 
wobei die Prdgewalze eine Prdgef lache von 1 0 % bis 30 
%, bevorzugt 19 %, aufweist. 
Mit der DE 298 04 431 U1 wird ebenfalls die Verwen- 
dung eines Klebebandes mit einem Trager aus Vliesma- 
terial zum Bandagieren von Kabelbaumen offenbart, 
wobei das vorgeschlagene Spinnvlies aus Polyester 
besteht. 

[0005] Aus der DE 298 19 014 U1 sind Klebeban- 
der auf Basis eines mit Luft- und/oder Wasserstrahlen 
verfestigten Vliesen bekannt. Nachteil dieser Trager ist, 
trotz der mechanischen Verfestigung, daft durch diese 
Technik ein Ausziehen einzelner ianger Faden und die 
negative Beeinflussung der Webtechnischen Eigen- 
schaften nicht ausgeschlossen werden kann. Bei sehr 
starker Verfestigung der Einzelfasern kOnnen andere 
vorteilhafte Tragereigenschaften speziell fur die Bunde- 
lung von Kabeln in Automobilen nicht mehr erhalten 
werden. 

[0006] In WO 99/24518 A1 wird ein Klebeband 
beschrieben, wobei das Tragermaterial ein Vlies ist, das 
erst durch die spezifische Auswahl von Fasern oder 
Filamenten mit einer Feinheit von grOBer 15 denier 
sowie durch eine zusatzlich aufextrudierte Folienschicht 
eine Eignung fiir die Verwendung von Klebebandern fin- 



det. Nachteilig fur die Nutzung ist nicht nur die zusatz- 
lich notwendige Extrusionsbeschichtung, sondern auch 
besonders die Einschrankung auf sehr dickes Faserma- 
terial ergibt ein grobes Vlies, das den typisch weichen, 
5 textilen Charakter vermissen laBt. Denier ist eine in der 
Textilindustrie ubliche, aus Frankreich stammende Ein- 
heit fur den Titer (Feinheit) von Garnen. Die Einheit 
ergibt sich aus der Gleichung: 

10 T Fadenmasse 

16 Fadeniange 



[0007] Klebebander mit einem Gewebetrager genu- 

75 gen hohen technischen Anforderungen, sind aber auf- 
grund der geringen Produktivitat des Webprozesses 
aufwendig herzustellen, teuer und neigen zum Durch- 
schlagen der Klebmasse. Klebebander mit Nahvliestra- 
ger haben zwar einen einfachen Aufbau, zeigen aber 

20 erhebliche Nachteile in der praktischen Anwendung, 
wie Probleme aufgrund des heterogenen Vliesaufbaus 
mit verstdrkenden Parallelndhten. Des weiteren ist auch 
die Produktionsgeschwindigkeit dieser Herstelltechno- 
logie selbst mit modernen Hochleistungsanlagen 

25 beschrankt. 

[0008] Des weiteren ist bei einem einseitig Webend 
ausgerusteten Klebeband mit einem herkOmmlichen 
Malivilies als Tragermaterial, also einem nicht zusatz- 
lich fixierten Malivlies, eine Behandlung der Ruckseite 

30 notwendig, urn ein Delaminieren des Tragers und/oder 
ein HerausreiBen von einzelnen Fasern oder FaserbQ- 
scheln aus der Oberf lache insbesondere beim Abrolien 
von der Rolle zu verhindern. Alternativ kann dieses Ziel 
erreicht werden, indem wahrend des Wicketvorganges 

35 der Klebebandrolle ein Trennpapier zwischen die ein- 
zelnen Klebebandlagen eingefuhrt wird, was jedoch 
unerwunscht ist fur den Hersteiler wegen des zusdtzli- 
chen Kostenfaktors und fiir den Anwender wegen Ent- 
sorgungs- und Handlingsproblemen, ganz abgesehen 

40 davon, daB silikonisierte Trennpapiere speziell in Lak- 
kierbereichen tunlichst gemieden werden. 
[0009] Auch bei genahten oder anders mechanisch 
verfestigten Vliesen (NadeMiese beziehungsweise luft- 
und/oder wasserstrahlverfestigte Vliese) sind die Ein- 

45 zelfasern des Vlieses unter Umstanden immer noch 
gegeneinander verschiebbar und kflnnen bei Belastun- 
gen einzeln ausgerissen werden. Dies gilt sowohl fur 
Fasern in dem bahnfOrmigen Trager als auch ganz 
besonders fur Fasern in den Oberfiachen. Extrem auf- 

so wendig und dkonomisch kaum vertretbar ist der Weg, 
eine derartige Verfestigung eventuell durch mehrmali- 
ges Durchlaufen des Verfestigungsprozesses sowert zu 
fuhren, daB der Faserverbund nicht mehr delaminiert - 
hierbei warden jedoch unweigerlich gewunschte Eigen- 

55 schaften wie HandeinreiBbarkeit, textiler Charakter, 
Dampfungseigenschaften etc. verloren gehen. 
Verabsaumt man also hier im HerstellprozeB des Tra- 
gers und/oder des Klebebands, zusdtzliche Verbesse- 
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rungen sicherzustellen, so beeinflussen die wahrend 
des Abrollens der Klebebandrolle ausgerissenen 
Fasern die Mebtechnischen Eigenschaften des Klebe- 
bandes deutlich negativ. Sie sorgen fur eine schlechte 
OptiK wenn sie nicht sogar die gesamte Funktionsfa- 
higkeit des Klebebandes zerstOren. 
[0010] Somit Hegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein (Oebeband so zu verbessern ( 
daft die Nachteile des Standes der Technik nicht Oder 
zumindest nicht in dem Umfang auftreten. 
[0011] Gelfet wird diese Aufgabe durch ein Klebe- 
band, wie es im Hauptanspruch niedergelegt ist. 
Gegenstand der Unteranspruche sind dabei vorteilhafte 
Weiterbildungen des Klebebands sowie eine besonders 
vorteilhafte Verwendung desselben. 
[0012] DemgemaB betrrfft die Erfindung ein Klebe- 
band mit einem bandfdrmigen Trager aus Vliesmaterial, 
das zumindest einseitig mit einem Kleber beschichtet 
ist, wobei das Rohvlies ein Faservlies darstellt, das im 
ersten Schritt durch mechanische Bearbeitung verfe- 
stigt wird, zum Beispiel durch die Bildung von Maschen 
aus Fasern des Vlieses oder durch Nadelung, Verna- 
hung beziehungsweise Luft- Oder Wasserstrahlbearbei- 
tung, oder aber ein NaBvlies ist, das hydrodynamisch 
gelegt wurde. Dieses Vorprodukt erfdhrt dann eine 
zusatzliche Verfestigung auf adhasive Weise durch 
zugegebenes Bindemittel. 

[0013] Vorverfestigte Vliese werden beispielsweise 
auf Nahwirkmaschinen des Typs „Malivlies" der Firma 
Karl Meyer, ehemals Malimo, hergestellt und sind unter 
anderem bei den Firmen Naue Fasertechnik und 
Techtex GmbH beziehbar. Ein MalMies ist dadurch 
gekennzeichnet, daft ein Querfaservlies durch die Bil- 
dung von Maschen aus Fasern des Vlieses verfestigt 
wird. 

Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies 
oder Multiknitvlies verwendet werden. Ein Kunitvlies ist 
dadurch gekennzeichnet, daB es aus der Verarbeitung 
eines Idngsorientierten Faservlieses zu einem Fiachen- 
gebilde hervorgeht, das auf einer Seite Maschen und 
auf der anderen Maschenstege Oder Polfaser-Falten 
aufweist, aber weder Faden noch vorgefertigte Fia- 
chengebilde besitzt. Auch ein derartiges Vlies wird bei- 
spielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs 
n Kunitvlies n der Firma Karl Mayer schon seit langerer 
Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeichnendes Merk- 
mal dieses Vlieses besteht darin, daf3 es als Langsfa- 
servlies in Langsrichtung hohe Zugkrafte aufnehmen 
kann. Ein Multiknitvlies ist gegenuber dem Kunitvlies 
dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies durch das beid- 
sertige Durchstechen mit Nadeln sowohl auf der Ober- 
als auch auf der Urrterseite eine Verfestigung erfdhrt. 
SchlieBlich sind auch Ndhvliese als Vorprodukt geeig- 
net, ein erfindungsgemaBes Klebeband zu bilden. Ein 
Nahvlies wird aus einem Vliesmaterial mit einer Vielzahl 
parallel zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese 
Nahte entstehen durch das Einnahen oder Nahwirken 
von durchgehenden textilen Faden. For diesen Typ 



Vlies sind Nahwirkmaschinen des Typs „Maliwatt" der 
Firma Karl Mayer, ehemals Malimo, bekannt. 
Als Ausgangsmaterialien for den textilen Trager sind 
insbesondere Polyester-, Polypropylen-, Viskose- oder 

5 Baumwollfasern vorgesehen. Die vorliegende Erfindung 
ist aber nicht auf die genannten Materialien beschrankt, 
sondern es kOnnen, fur den Fachmann erkenntlich ohne 
erfinderisch tdtig werden zu mOssen, eine Vielzahl wei- 
terer Fasern zur Herstellung des Vlieses eingesetzt 

10 werden. 

Bevorzugt bestehen die Grundfasern des Vlieses aus 
Polyester-Frisch- oder Polyester-ReiBfasern. Beson- 
ders geeignet sind Fasern mit einer Faserldnge zwi- 
schen 10 und 100 mm sowie einer Faserstarke von 1,5 

is bislOdtex. 

[0014] Wahrend andere textile Fldchengebilde 
durch Verweben oder Vermaschen von Garnen oder 
Zwirnen die Verbundfestigkeit erhalten, sind bei techni- 
schen Vliesen aus kurzen Fasern die Faser-Faser-Haft- 

20 krdfte zu schwach, urn diese als Tragermaterialien fur 
technische Klebebander zu verwenden, for die sowohl 
in Maschinenlaufrichtung als auch in der Z-Richtung 
(senkrecht zur Vliesf lache) Mindesffestigkeiten gewShr- 
ieistet sein mussen, urn sowohl die Verartoeitbarkeit bei 

25 der Klebebandherstellung als auch bei der Endanwen- 
dung sicherzustellen. Unverfestigte Vliese sind for nor- 
male Klebebandanwendungen nicht oder hOchst 
eingeschrankt einsetzbar. 

Als Verfestigungsmethoden sind fur Vliese die mechani- 
se sche, die thermische sowie die chemische Verfestigung 
bekannt. Seit einigen Jahren werden mechanische Ver- 
festigungsmethoden eingesetzt, urn Tragermaterialien 
fQr Klebebdnder herzustellen. Bekannt ist hier beson- 
ders ein Nahvlies, das aus einer Vielzahl parallel zuein- 
35 ander verlaufender Nahte gebildet wird, wobei 
bekanntermaften die Nahwirktechnik bei der notwendi- 
gen Verfestigung ein langsames, nur gering produktives 
Verfahren darstellt und der benotigte Ndhfaden zusatz- 
liche Probleme mit sich bringen kann. 
40 Werden bei mechanischen Verfestigungen die Fasern 
meist durch Verwirbelung der Einzelfasern, durch Ver- 
maschung von FaserbOndeln oder durch Einnahen von 
zusdtzlichen Faden rein mechanisch zusammengehal- 
ten, so lassen sich durch thermische als auch durch 
45 chemische Verfahren adhasive (mit Bindemittel) oder 
kohdsive (bindemittelfrei) Faser-Faser-Bindungen 
erzielen. Diese lassen sich bei geeigneter Rezeptierung 
und ProzeBfuhrung ausschlieBlich oder zumindest 
uberwiegend auf Faserknotenpunkte beschranken, so 
so daB unter Erhalt der lockeren, offenen Struktur im Vlies 
trotzdem ein stabiles, dreidimensionales Netzwerk 
gebildet wird. 

[0015] Fur die erfindungsgemaBe Nutzung von 
Vliesen als Trdgermaterial fur Klebebander ist beson- 
55 ders die adhasive Verfestigung von mechanisch vorver- 
festigten oder naBgelegten Vliesen von Interesse, 
wobei diese uber Zugabe von Bindemittel in fester, flus- 
siger, geschaumter oder pastOser Form erfolgen kann. 
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Prinzipielle Darreichungsformen sind vielfaftig mOglich, 
zum Beispie! teste Bindemittel als Pulver zum Einrie- 
seln, als Folie Oder als Gitternetz Oder in Form von Bin- 
defasern. FIQssige Bindemittel sind gelGst in Wasser 
Oder organischen LOsemittel oder als Dispersion appli- 
zierbar. Uberwiegend werden zur adh&siven Verfesti- 
gung Bindedispersionen gewdhlt: Duroplasten in Form 
von Phenol- oder Melaminharzdispersionen, Elasto- 
mere als Dispersionen natGrlicher oder synthetischer 
Kautschuke oder meist Dispersionen von Thermopla- 
sten wie Acrylate, Vinylacetate, Polyurethane, Styrol- 
Butadien-Systeme, PVC u.a. sowie deren Copolymers 
Im Normalfall handelt es dabei urn anionische oder 
nicht-ionogen stabilisierte Dispersionen, in besonderen 
Fallen kflnnen aber auch kationische Dispersionen von 
Vorteil sein. 

[0016] Die Art des Bindemittelauftrages kann 
gemaB dem Stand der Technik erfolgen und ist bei- 
spielsweise in Standardwerken der Beschichtung oder 
der Vliestechnik wie „Vliesstoffe" (Georg Thieme Ver- 
lag, Stuttgart, 1982) oder Jextiltechnik" (Arbeitgeber- 
kreis Gesamttextil, Eschborn, 1996) nachzulesen. 
[0017] FOr mechanisch vorverfestigte Vliese, die 
bereits eine ausreichende Verbundfestigkeit aufweisen, 
bietet sich der einseitige Spruhauftrag eines Bindemit- 
tels an, urn das problematische AusreiGen von Einzelfa- 
sern aus der Oberfldche bei der Anwendung fur 
Klebebander zu reduzieren - die adhasive Wirkung des 
Bindemittels tritt verstarkt nur dort auf, wo diese Eigen- 
schaftsverbesserung gefordert ist, namlich auf der Tra- 
geroberseite. Neben dem sparsamen Umgang mit dem 
Bindemittel wird bei derartiger Arbeitsweise auch der 
Energiebedarf zur Trocknung deutlich reduziert. Da 
keine Abquetschwalzen benOtigt werden und die 
Dispersionen vorwiegend in dem oberen Bereich des 
Vliesstoffes verbleibt, kann eine unerwOnschte Verhar- 
tung und Versteifung des Vlieses weitgehend verhindert 
werden. 

FOr eine ausreichende adhasive Verfestigung des Vlies- 
trSgers ist im allgemeinen Bindemittel in der GrOBen- 
ordnung von 3 % bis 50 %, insbesondere 5 % bis 20 %, 
bezogen auf das Gewicht des Faservlieses, zuzugeben. 
[0018] Die Zugabe des Bindemittels kann bereits 
bei der Vliesherstellung, bei der mechanischen Vorver- 
festigung oder aber in einem gesonderten ProzeBschritt 
erfolgen, wobei dieser in-line oder off-line durchgefuhrt 
werden kann. Nach der Bindemittelzugabe muB tempo- 
rdr fur das Bindemittel ein Zustand erzeugt werden, in 
dem dieses klebend wird und adhasiv die Fasern ver- 
bindet - dies kann wdhrend der Trocknung zum Beispiel 
von Dispersionen, aber auch durch Erwdrmung erreicht 
werden, wobei uberfldchige Oder partielle Druckanwen- 
dung weitere VariationsmOgtichkeiten gegeben sind. 
Die Aktivierung des Bindemittels kann in bekannten 
Trockenkanaien, bei geeigneter Bindemittelauswahl 
aber auch mittels Infrarotstrahlung, UV-Strahlung, Ultra- 
schall, Hochfrequenzstrahlung oder dergleichen erfol- 
gen. Fur die spatere Endanwendung ist es sinnvoll, 



aber nicht zwingend notwendig, daB das Bindemittel 
nach Ende des Vlies-Herstellprozesses seine Klebrig- 
keit verloren hat. Vorteilhaft ist, daB durch thermische 
Behandlung flQchtige Kbmponenten wie Faserhilfstoffe 
5 entfernt werden und somit ein Vlies mit gOnstigen Fog- 
gingwerten entsteht, so daB bei Einsatz einer foggingar- 
men Klebemasse ein Klebeband mit besonders 
gOnstigen Foggingwerten produziert werden kann. 
[001 9] Eine weitere Sonderform der adhasiven Ver- 
io festigung besteht darin, daB die Aktivierung des Binde- 
mittels durch Anl&sen oder Anquellen erfolgt. Prinzipiell 
kfinnen hierbei auch die Fasern selbst oder zuge- 
mischte Speziaffasern die Funktion des Bindemittels 
ubernehmen. Da for die meisten polymeren Fasern der- 
75 artige LOsemittel jedoch aus Umweltgesichtspunkten 
bedenklich beziehungsweise problematisch in ihrer 
Handhabung sind, wird dieses Verfahren eher selten 
angewandt. Selbiges gilt auch fur das Eisenhut- 
Verfahren zur Verfestigung von Viskose mit wSBriger 
20 Natronlauge. Dagegen hat das partielle AnIOsen von 
Polyvinylakohol-Bindemitteln mit Wasser Vorteile, 
besonders bei der Herstellung von verfestigten NaBvlie- 
sen. 

[0020] Die Figur 1 zeigt auf der linken Seite ein 

25 Vlies 1, dessen Fasern 2 mechanisch mittels Wasser- 
strahlen oder Nadeln verfestigt worden sind. Auf der 
rechten Seite ist ein Vlies 1 dargestellt, das eine zusdtz- 
liche adhasive Verfestigung erhalten hat. Das Bindemit- 
tel 4 hat an den Beruhrungspunkten der Einzelfasern 3 

30 dauerhafte Verknupfungen gebildet, die auch bei nor- 
malen Zug- oder Druckbelastungen erhalten bleiben. 
Diese VerknOpfungen kCnnen wie in Figur 1 dargestellt 
einen Knoten bilden, jedoch sich auch in Form eines 
„Segeis N Ober eine langere Faseriange ausdehnen. 

35 [0021] Durch die Art, den Anteil sowie die Vertei- 
lung des Bindemittels in dem Faservlies kGnnen neben 
der Delaminationsfestigkeit und Einbindung der Einzel- 
fasern in den Vliesverbund auch die Eigenschaften wie 
Biegeste'rfigkeit, textiler Griff, Festigkeit, Dampfungs- 

40 charakter und Oberfiachenstruktur, urn nur einige zu 
nennen, beeinfluBt werden. 

[0022] Weitere Behandlungen wie Impragnieren, 
Farben, Kalandrieren, Beschichten sowie die Herstel- 
lung von Verbundmaterialien mit anderen TrSgern 

45 (Folien, Spinnvliesen, Gelegen, Geweben o.a.) runden 
die EinsatzmCglichkeiten ab. Insbesondere durch eine 
gezielte Kalandrierung mitgeprdgten Walzen kann dem 
Vlies eine .Struktur gegeben werden, die nicht nur spe- 
zielle Oberfiachenstrukturen einzustellen erlaubt, son- 

so dern auch gegebenenfalls die HandeinreiBbarkeit 
deutlich verbessert. 

[0023] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist 
das Vlies die folgenden Eigenschaften auf: 

55 • ein Vliesgewicht von 50 bis 500 g/m 2 , insbesondere 
80 bis 200 g/m 2 , 
• eine Vliesdicke von 1 00 bis 3000 iim, insbesondere 
200 bis 1000 iim, 
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• eine ReiBkraft von 75 bis 500 N/(5 cm), insbesond- 
ere 125 bis 250 N/(5 cm) und/oder 

• eine ReiBdehnung von 5 bis 100 %, insbesondere 
15 bis 70%. 

5 

[0024] Urn dem erfindungsgemaBen Ktebeband for 
den jeweiligen Einsatzzweck optimierte Eigenschaften 
zu geben, kOnnen dem Vliestrager wahrend des Pro- 
duktionsvorganges weitere Additive zugesetzt werden. 
HandelsObliche UV-Stabilisatoren erhOhen die Stabilitat 10 
des Klebebandes gegenQber intensiver UV-Bestrahlung 
zum Beispiel durch die Sonne. Besonders hervorzuhe- 
ben ist bei der Verwendung des Klebebandes zur Ban- 
dagierung von Kabelbaumen die Eigenschaft, daB 
bereits der Vliestrager durch den Zusatz von Flamm- 15 
schutzmitteln, bevorzugt Ammoniumpolyphosphat 
und/oder durch Auswahl geeigneter, schwer entflamm- 
barer oder nicht brennbarer Fasern flammfest ist. 
Besonders vorteilhaft k6nnen zum Beispiel teste 
Flammschutzmittel in Bindemitteldispersionen eingetra- 20 
gen werden, wobei das Bindemittel nicht nur die adhe- 
sive Faserfixierung leistet, sondern ebenso das 
Flammschutzmittel dauerhaft im Vlies bindet. 
[0025] Durch den gezielten Einsatz farbigen Faser- 
materlals kann eine Vielzahl unterschiedlich farbiger 25 
Vliese gefertigt werden. 

[0026] Weiter vorzugsweise ist der Vliestrager ein- 
sertig mit einer selbstWebenden Masse beschichtet, die 
insbesondere aus einer handelsublichen druckempf ind- 
lichen Klebmasse auf Acrytat- oder Kautschukbasis 30 
bestehen kann. 

[0027] Besonders vorteilhaft hat sich als Klebe- 
masse eine solche auf Acrylathotmelt-Basis erwiesen, 
die einen K-Wert von mindestens 20 aufweist, ins- 
besondere grOBer 30, erhaitlich durch Aufkonzentrieren 35 
einer LGsung einer solchen Masse zu einem ats Hotmelt 
verarbeitbaren System. 

Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgeru- 
steten Kesseln oder Extrudern stattfinden, insbesond- 
ere beim damit einhergehenden Entgasen ist ein 40 
Entgasungsextruder bevorzugt. 
Eine derartige Klebemasse ist in der deutschen Patent- 
anmeldung DE 43 13 008 A1 dargelegt. Diesen auf die- 
sem Wege hergestellten Acrylatmassen wird in einem 
Zwischenschritt das LGsungsmittel vollstandig entzo- 45 
gen. 

Zusatzlich werden dabei weitere leichtf luchtige Bestan- 
teile entfernt. Nach der Beschichtung aus der Schmelze 
weisen diese Massen nur noch geringe Anteile an f luch- 
tigen Bestandteilen auf. Somit kOnnen alle im oben so 
angefuhrten Patent beanspruchten Monomere/Rezep- 
turen ubernommen werden. Ein weiterer Vorteil der im 
Patent beschriebenen Massen ist darin zu sehen, daB 
diese einen hohen K-Wert und damit ein hohes Moleku- 
largewicht aufweisen. Dem Fachmann ist bekannt, daB 55 
sich Systeme mit hOheren Molekulargewichten effizien- 
ter vemetzen lassen. Damit sinkt entsprechend der 
Anteil an flQchtigen Bestandteilen. 



Die LOsung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, ins- 
besondere 30 bis 70 Gew.-% LOsungsmittel enthalten. 
Vorzugsweise werden handelsQbliche LOsungsmittel 
eingesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlen- 
wasserstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester. 
Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-, Zwei- 
schnecken- oder Mehrschneckenextruder mit einer 
oder insbesondere zwei oder mehreren Entgasungsein- 
heiten eingesetzt. In der Klebemasse auf Acrylathot- 
melt-Basis kOnnen Benzoinderivate einpolymerisiert 
sein, so beispielsweise Benzoinacrylat Oder Benzoin- 
methacrylat, Acrylsaure- Oder MethacrylsSureester. 
Derartige Benzoinderivate sind in der EP 0 578 151 A1 
beschrieben. 

Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kann aber 
auch chemisch vernetzt sein. 
[0028] In einer besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform werden als SelbstWebemassen Copolymeri- 
sate aus (Meth)acrylsaure und deren Estem mit 1 bis 25 
C-Atomen, Malein-, Fumar- und/oder Itaconsaure 
und/oder deren Estern, substituierten (Meth)acrylami- 
den, Maleinsaureanhydrid und anderen Vinylverbindun- 
gen, wie Vinylestern, insbesondere Vinylacetat, 
Vinylalkoholen und/oder Vinylethern eingesetzt. 
Der RestlOsungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% 
betragen. 

[0029] Die Beschichtung der Klebeseite des Tra- 
gers, insbesondere mit einer selbstWebenden 
Beschichtung, erfolgt in ublicher Weise. Vorteilhaft ist 
die herkOmmliche Durchfuhrung der Beschichtung mit 
Streichbalken und L5sungsmrttelmassen, besser aber 
erfolgt diese berQhrungslos oder fast beruhrungslos 
mittels Siebdrucktechnik (vergleiche DE 33 46 100 C2), 
wobei eine vollfldchige Oder auch segmentartige Kle- 
berbeschichtung vorstellbar ist. Bezuglich der gOnstig- 
sten Parameter wird ausdrOcWich auf diese 
Patentschrift DE 33 46 100 C2 Bezug genommen, ins- 
besondere zur Viskositat und Art des Klebers, zu den 
verwendeten Sieben, Bahngeschwindigkeiten und son- 
stigen MaBnahmen. 

Aber auch die Transferbeschichtung, vorzugsweise mit- 
tels RollstabdQsenauftragswerK insbesondere fur 
unterschiedlichste Hot-melt-Kleber, kann zur Anwen- 
dung kommen. Mit dieser Technologie ist die Beschich- 
tung mit einer sehr geringen Klebmassemenge 
mOglich. Dies kann von Vorteil sein, weil die ansonsten 
im Trager versinkende Klebemasse nicht nur eine Mate- 
rialvergeudung darstellt, sondern sogar einen negativen 
EinfluB auf die Dampfungseigenschaften des Klebe- 
bandes bei der Anwendung hat. 
Wenn nur eine einseitige Beschichtung vorgesehen ist, 
erfolgt diese im Falle eines genahten Vlieses ins- 
besondere auf die rauhere, faserige Seite, weil dies die 
Verankerung der Klebmasse auf dem Vlies fOrdert und 
gleichzeitig ein leichteres Abrollen von einer spiralfGrmi- 
gen Rolle erreicht wird. 

[0030] Je nach angestrebten Verwendungen kann 
neben der Klebebeschichtung eine antiadhasive Ausru- 
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stung der ROckseite des Vliestragers hinzukommen. 
Diese zusatzliche Beschichtung der zweiten Tragerseite 
kann mit filmbildenden Polymeren, insbesondere mit 
Acrylatlack erfolgen oder eine Kombination aus 
Schaum beziehungsweise Paste und Lack darstellen. 
Bei speziellen Anwendungsfailen wie zum Beispiel bei 
der Umwicklung von Kabelbaumen kann auf eine 
Beschichtung der ROckseite des Klebebandes ganz 
verzichtet werden. 

[0031] Durch den erfindungsgemaBen Einsatz des 
Bindemittels bei der Herstellung des Vlieses kommt es 
zu einer deutlichen Verfestigung des Materials in „z- 
Richtung", ohne den Dampf ungseffekt des damit herge- 
steltten Klebebands negativ zu beeinflussen. 
Nach der adhasiven Verfestigung des Vlieses sind 
BerQhrungspunkte der Einzelfasern im Verbund fest 
miteinander verschmolzen, so daB beim Abrollen von 
der Rolle kein Spalten des Vlieses auftritt. Da auch die 
Einzelfasern an der Oberfiache dergestalt gebunden 
sind, findet ein AusreiBen dieser Fasern nicht oder 
zumindest nur stark eingeschrankt statt. 
Das erf indungsgemaBe Klebeband weist eine hervorra- 
gende Dampfungseigenschaft auf. Diese ist auf den 
besonderen Aufbau des erfindungsgemaBen Vlieses 
zurGckzufuhren: ein hoher Anteil Luft, eingeschlossen 
in dem dreidimensionalen Netzwerk, ist in der Lage, 
auBere Erschutterungen sehr gut abzufedern. Eine 
Ummantelung aus dem erfindungsgemaBen Klebeband 
weist demnach innerhalb der einzelnen Umwicklungen 
eine hohe Flexibilitat auf, die sich ebenfails positiv auf 
die Dampfungseigenschaften auswirkt. 
[0032] Das erfindungsgemaBe Klebeband wird 
nachfolgend in seiner Herstellung in beispielhafter Aus- 
fOhrung beschrieben, ohne damit die Erfindung in 
irgendeiner Weise beschrdnken zu wollen. 

Beispiel 1 

[0033] In ein Faservlies vom Typ ..MalMies", beste- 
hend aus Polyesterfasern einer Feinheit von 3.3 dtex, 
einer Faseriange von 60 bis 80 mm und mit einem Fia- 
chengewicht von 150 g/m 2 , wird feines Bindepulver 
gleichmdBig verteilt, zum Beispiel durch Einrutteln oder 
mittels elektrostatischer Spruhpistole. Bei Verwendung 
des selbstvernetzenden Bindepulver VINNEX® LL 
2321 , ein Styrol-Acrylat-Copolymeres, in der GrOBen- 
ordnung von 5 Gew.-% und anschlieBender thermischer 
Aktivierung bei ca. 160 °C erhait das vorverfestigte 
Vlies die notwendige zusatzliche Verbundfestigkeit. 
Zwar erhdht sich die Sterfigkeit des Trdgers, dieses ist 
jedoch for die Anwendung akzeptabel und kann bei 
speziellen Anforderungen durch weichere Bindepulver 
angepaBt werden. Das verfestigte Vlies wird im Rakei- 
verfahren mit einer geeigneten Naturkautschuk-Harz- 
Selbstklebemasse beschichtet, bei 60 °C schonend 
getrocknet und zu einer Klebebandrolle gewickelt. Ein 
Abwickeln von der Rolle ist ohne Spalten des Tragers 
mOglich. 



Beispiel 2 

[0034] Ein Stapelfaservlies aus 100 % Viskosefa- 
sern mit einem Rachengewicht von 120 g/m 2 wird in 

5 einer produktionsOblichen Wasserstrahlverfestigungs- 
anlage vorverfestigt. Die mangelnde Fixierung der 
Fasern in der Oberfiache wird verbessert, in dem diese 
einseitig mit einer geeigneten, feinteiligen Acrylatdi- 
spersion bespruht wird (Eintrag von ca. 5 bis 10 g/m 2 ). 

w Nach Trocknung wird ein Tragermaterial erhalten, wel- 
ches nach Beschichtung mit einer Selbstklebemasse 
gemaB Beispiel 1 ebenso fur die Herstellung von Klebe- 
bandrollen geeignet ist. Je nach den gewShlten Verfah- 
rensparametern (Feststoffgehalt und Viskositat der 

15 Bindemitteldispersion, Spruhgeometrie, Verweilzeit zwi- 
schen SprQhen und Trocknen) wird eine mehr ober- 
fiachliche Beschichtung mit fiimahnlicher, aber nicht 
geschlossener Struktur oder aber merkliches Eindrin- 
gen des Bindemittels in den Faserverbund erreicht, 

20 wobei hierbei der textile Charakter des Tragers starker 
erhalten bleibt. 

Neben der Verringerung des Faserausrisses beim 
Abwickeln des Klebebandes ist auch eine tendenzielle 
Verbesserung der HandeinreiBbarkeit festzustellen. 

25 

Patentanspruche 

1. Klebeband mit einem bandfOrmigen Trager aus 
Vilesmaterial, das zumindest einseitig mit einem 

30 Kleber beschichtet ist, wobei das Vlies ein Stapelfa- 
servlies darstellt, das durch mechanische Bearbei- 
tung verfestigt Oder naBgelegt wird, wobei das 
Stapelfaservlies durch Zugabe von Bindemitteln 
weiter verfestigt ist. 

35 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Bindemittel Pulver, Folien, Grtter- 
netze, Bindefasern verwendet werden und/oder die 
Bindemittel in Wasser oder brganischen LOsemittel 

40 gelOst sind und/oder als Dispersion vorliegen. 

3. Klebeband nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bindemittel als Bindedispersion 
wie Elastomere oder wie Duroplaste in Form von 

45 Phenol- oder Melaminharzdispersionen, als Disper- 
sion naturlicher oder synthetischer Kautschuke 
oder als Dispersion von Thermoplasten wie Acry- 
late, Vinylacetate, Polyurethane, Styrol-Butadien- 
Systeme, PVC sowie deren Copolymere vorliegen. 

50 

4. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bindemittel zu 3 % bis 50 
%, insbesondere 5 % bis 20 %, bezogen auf das 
Gewicht des Faservlieses, zugegeben sind. 

55 

5. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Vlies die folgenden 
Eigenschaften aufweist: 
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- ein Vliesgewicht von 50 bis 500 g/m 2 , ins- 
besondere 80 bis 200 g/m 2 , 

- eine Vliesdicke von 100 iim bis 3000 jim, ins- 
besondere 200 bis 1000 jim, 

- eine ReiBkraft von 75 N/(5 cm) bis 500 N/(5 5 
cm), insbesondere 125 N/(5 cm) bis 250 N/(5 
cm) und/oder 

- eine ReiBdehnung von 5 % bis 100 %, ins- 
besondere 15 % bis 70 %. 

10 

6. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Vlies einseitig mit einer 
selbstWebenden Masse beschichtet ist. 

7. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch 75 
gekennzeichnet, daB die Klebebeschichtung aus 
einer handelsublichen druckempfindlichen Kleb- 
masse auf Acrylat- Oder Kautschukbasis besteht. 

8. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die Ruckseite des Vlieses 
antiadhasiv behandeH ist. 

9. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Vlies ein oder mehrere 25 
Additive wie Pigmente oder UV-Stabilisatoren 
zugesetzt sind. 

10. Klebeband nach den Anspruchen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Klebeband durch den 30 
Zusatz von vorzugsweise Ammoniumpolyphosphat 
flammfest ausgerustet ist. 

11. Verwendung eines Klebebandes nach den AnsprO- 
chen 1 bis 1 0 zum Bandagieren von Kabelbdumen, 35 
wie sie insbesondere in der Automobilindustrie ein- 
gesetztwerden. 
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Figur 1 
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